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5 Beschreibung : 



0 Die Erf indung betrif f t eine Aerosolzubereitung fur Zweikompo- 
nenten-Lackspruhdosen nach dem Oberbegriff der Anspruche 1, 
4 und 6, insbesondere fiir Zweikomponenten-Fiiller , spezielle 
Basislacke, Zweikomponenten-Einschicht-Decklacke und Zwei- 
komponenten-Klarlacke, wobei das aus OH-gruppenhaltigen 

5 Acrylharzen bestehende Lackmaterial und der aus aliphatischen 
Polyisocyanaten oder anderen nicht isocyanathaltigen Stoffen 
wie Polyamide, Polyamine und Materialien fiir die Michael- 
Addition bestehende Harter in zwei verschiedene Behalter 
innerhalb einer Spriihdose eingefiillt werden und erst un- 

0 mittelbar vor der verarbeitung zusammengef iihrt und mittels des 
aus einem Propan/Butan-Gemisch bestehenden Treibgases gemein- 
sam aus der Spriihdose verspritzt werden, und wobei das 
Verhaltnis verdiinntes Lackmaterial zu Treibgas gewichtsma/Jig 
75:25 bis 70:30 betragt. 

5 

Als Aerosolzubereitungen fiir Autoreparaturlacke werden derzeit 
Einkomponenten-Lackmaterialien verwendet , die physikalisch 
oder oxidativ trocknend sind. Dies sind z.B. Kunstharz-Lacke 
(oxidativ trocknende Alkydharze), Nitrolacke (Nitro-Kombina- 
0 tionen mit Alkydharzen und Weichmachern) , thermoplastische 
Acryl-Lacke (TPA-Lacke) ( Acrylatlacke, physikalisch trock- 
nende, thermoplastische Acrylharze) und Basisef f ektlacke (Uni, 
Metallic, Pearl, CAB-Acrylat/Polyester-Kombinationen) . Als 
Treibgas verwendete man hauptsachlich Fluorchlorkohlenwasser- 
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stoffe (FCKW), wodurch man eine breite Vertraglichkeit und 
Loslichkeit mit den unterschiedlichen Lacksystemen erreichte. 

Nach dem Verbot von FCKW wird als Treibgas in Lackspruhdosen 
5 verstarkt Dimethylether oder ein Propan/Butan-Gemisch verwen- 
det (DE 38 08 405 CI). Diese Treibgase haben aber den 
Nachteil, dass z.B. Propan/Butan mit den unterschiedlichen 
Bindemittelsystemen der Lackmaterialien wie z.B. Nitro- 
kombilacke nicht unbegrenzt vertraglich sind, sondern nur noch 
^:0 zu einem bestimmten prozentualen Anteil. Ab einem bestimmten 
Anteil, z.B. 7 5 g verdunnter Lack (bis zu 70:30) und 2 5 g 
Propan/Butan fallt das Lackmaterial aus, da Propan/Butan als 
Nichtloser wirkt. 

15 Das Gleiche tritt bei thermoplastischen Acrylatlacken auf , bei 
denen die sehr wetterechten und spezif ikationsgerechten 
Acrylatharze aufgrund ihres hohen Molekulargewichtes unver- 
traglich mit Propan/Butan sind. Die niedrigmolekularen und 
weniger harten Typen zeigen dagegen eine schlechte Bestandig- 

20 keit gegen Superkraf tstof f und WeiBanlaufen im Schwitz- 
wassertest ( Spezif ikation der Automobilindustrie ) . Auch 
Ef f ektbasislacke sind weitestgehend mit Propan/Butan unver- 
traglich. 

25 Nur Kunstharz-Lacke (oxidativ trocknende Alkydharzlacke) sind 
weitestgehend mit Propan/Butan-Gemisch vertraglich. Das unter 
Druck stehende, in der Spriihdose fliissige Propan/Butan wirkt 
wie ein aliphatischer Kohlenwasserstof f (Benzin) und luft- 
trocknende Alkydharze sind aliphatenvertraglich . 

30 

Fur die Lackreparatur an Metallkarossen (Stahl, Aluminium, 
Zink) und an Kunststof f anbauteilen (PP, EPDM, PUR, PA, PC 
usw. ) werden Reparatursysteme mit Lackspruhdosen benotigt, die 
aus Primern, Fullern, ef f ektgebendem Basislack und Klarlack 
35 bestehen. Als Primer in Spriihdosen werden iiberwiegend Einkom- 
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ponenten-Nitro-Primer oder Einkomponenten-Acryl-Primer ver- 
wendet, die jedoch verschiedene Korrosionsspezif ikationen auf 
metallischen Untergrunden oder der Haftung auf Kunststoff- 
anbauteilen nicht erfullen. Als Fuller und Klarlack existieren 
als Spruhdosenmaterial bisher nur Einkomponenten-Ftiller und 
Einkomponenten-Klarlacke • 

Mit diesen Qualitaten kann ein Prof i-Lackierer nicht arbeiten, 
noch erfullen diese Einkomponenten-Produkte die Spezif ikatio- 
nen der Automobilindustrie. Solche Produkte sind bei Fuller 
auf Nitrokombi basiert (Nitro plus Alkydharze oder Nitro plus 
Acrylatharze) , bei Klarlacken bestehen sie aus Einkomponenten- 
TPA-Acrylatharzen, physikalisch trocknend ohne chemische 
vernetzung. In der taglichen Praxis der Autoreparaturwerk- 
statten verwendet man fur die Reparaturlackierung von Kraft- 
fahrzeugen Zweikomponenten-Fuller und Zweikomponenten-Klar- 
lacke auf Basis Zweikomponenten-Polyurethan (OH-Acrylatharze, 
chemisch aushartend durch Polyisocyantate ) • Diese mit einer 
pneumatischen Spritzpistole verarbeitbaren Produkte erfullen 
alle Anforderungen an Verarbeitung f Trocknung, Aushartung, 
Glanz, verlauf, mechanische und chemische Widerstandsf ahig- 
keit, Losemittelfestigkeit (Superkraf tstof f ) und Wetter- 
bestandigkeit- Nur solche Zweikomponentenprodukte werden 
derzeit von der Automobilindustrie zur Reparaturlackierung 
von Fahrzeugen zugelassen und freigegeben. Und nur mit einem 
solchen Lackaufbau sind die gesetzlichen Anforderungen von 
Reparaturbetrieben zu erfullen , ein beschadigtes Fahrzeug 
lacktechnisch wieder in den Ursprungszustand zu versetzen. 

Urn eine zur Hochdruck-Spritzpistole vergleichbare Applikation 
und Arbeitsgeschwindigkeit zu bekommen, hat es sich gezeigt, 
dass eine Lackspruhdose eine Ausspruhrate von 20 bis 22 g 
spritzfertigem Material in 10 Sekunden erreichen sollte. Diese 
Technologie ist Gegenstand der DE 196 36 221 C2 der Anmelderin 
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und wird von dieser bei Einkomponenten-Lackspruhdosen fur die 
Applikation von Autoreparaturlackmaterialien verwendet. 

Bei der Weiterentwicklung dieser Lackspriihdosentechnologie auf 
5 Zweikomponenten-Lacksprays stellte sich heraus, dass alle han- 
delsiiblichen Zweikomponenten-Fuller und -Klarlacke unvertrag- 
lich mit Propan/Butan als Treibgas sind, und nur Dimethylether 
(DME) als Treibgas zu praxisgerechten Ergebnissen fuhrt. Die 
bekannten Zweikomponenten-Materialien in Spriihdosen haben aber 
^0 aufgrund des Treibgases DME gravierende Nachteile fiir den 
prof essionellen Anwender. 

Wegen des niedrigeren Druckes von Dimethylether im Vergleich 
zu Propan/Butan kann man nicht mit dem ublichen gewichtsmafli- 

15 gen Verhaltnis von verdiinntem Lackmaterial zu Treibgas von ca. 
75:25 arbeiten. Um eine ausreichende Verspriihung und eine 
feine Zerstaubung zu bekommen, braucht man gewichtsmaiiig min- 
destens ein Verhaltnis von 60:40 zwischen Lackmaterial und dem 
Treibgas Dimethylether- Das ergibt eine geringere Reichweite 

20 bzw. Ergiebigkeit in Quadratmeter lackierter Flache, weil sich 
weniger Lackmaterial und dadurch mehr Gas in der Lackspruhdose 
befinden. Der hohere Anteil des Treibgases fiihrt wahrend der 
'0f verspriihung zu einer deutlichen Senkung der Materialtemperatur 
durch die Verdunstungskalte, was wiederum einen Druckabfall 

25 und weniger Lackmaterialaustrag sowie ein ungleichmafiiges , 
tropf enweises Austreten des Lackmaterials aus der Spriihdose 
bewirkt. Auch der Verlauf ist schlechter und es bildet sich 
aufgrund des erhohten Treibgasanteils ein hoher Anteil von 
trockenem Spritznebel f der den Verlauf und den Glanz beein- 

30 trachtigt. Schliefllich erreicht man mit Dimethylether als 
Treibgas auch nicht den fur die Ausspruhrate gewiinschten Wert 
von 20 bis 22 g pro 10 Sekunden. Man bleibt mit 16 bis 17 g 
deutlich unter dem Soli. 
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Als Zweikomponenten-Spruhdosen-Lackmaterialien werden bisher 
ausschlieBlich OH-gruppenhaltige Polyester- oder Acrylatharze 
verwendet, well die notwendige, chemische Aushartung mit ali- 
phatischen Polyisocyanaten erfolgen muss- Aliphatische Poly- 
5 isocyanate als Harter sind im Gegensatz zu den Fiillern und 
Klarlacken ausreichend Propan/Butan vertraglich. 

Alle im Handel fur Fuller und Klarlack ( Zweikomponenten ) 
erhaltlichen OH-gruppenhaltigen Polyesterharze haben sich 

J'0 jedoch als unvertraglich mit Propan/Butan erwiesen, weil OH- 
gruppenhaltige Polyesterharze nur eine beschrankte Aromaten- 
vertraglichkeit und eine absolute Aliphatenunvertraglichkeit 
aufweisen. Dies ist darauf zuruckzuf iihren, dass Propan/Butan 
unter Druck in einer Spriihdose wie ein aliphatisches Lose- 

15 mittel wirkt. Auch alle OH-Acrylharze in handelsublichen 
Zweikomponenten-Fiillern und Zweikomponenten-Klarlacken erwie — 
sen sich als nicht ausreichend vertraglich mit Propan/Butan. 

Die Vertraglichkeit mit Propan/Butan wird aufgrund der 
2 0 unmittelbaren Ausfallung nach dem Einflillen des Propan/Butan- 

Gemisches in dem Verhaltnis 75:25 bis 70:30 gewichtsmaliig 

ermittelt- Danach pruft man die Lagerstabilitat der Abful- 
^ lungen, die im Spontan-Vertraglichkeitstest in Ordnung waren, 

in einem Alterungstest in einem Trockenschrank 3 Monate bei 

2 5 50 °C. Erst wenn beide Tests erfolgreich sind, kann man von 

markttauglichen Lackspruhdosen ausgehen. 

Die meisten auf dem Markt erhaltlichen Zweikomponenten-Fuller 
und Zweikomponenten-Klarlacke waren sofort unvertraglich mit 

3 0 Propan/Butan. Der Rest uberstand nicht den nachf olgenden Alte- 

rungstest- Eine geringe Anzahl Proben zeigte eine beschrankte 
Vertraglichkeit von 90:10, 85:15 bis maximal 80:20 gewichts- 
ma/Jig, was aber fur eine Spruhdosen-Applikation nicht ausrei- 
chend ist. 



35 



* 
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Handelsiibliche Zweikomponen ten-Fuller und Zweikomponenten- 
Klarlacke unterteilt man in sogenannte Low Solid (LS )-Produkte 
mit niedrigem Festkorperanteil und Medium Solid (MS)-Produkte 
und High Solid (HS )-Produkte mit hoherem Festkorperanteil. 
5 Auf grund der zukunf tigen gesetzlichen VOC-Regulierungen in der 
europaischen Union ( VOC=Volatile Organic Compound) werden zu- 
nehmend Lackmaterialien mit hoherem Festkorperanteil und somit 
zu niedrigem Gehalt an verdunstenden organischen Losemittel 
verwendet. 

Zweikomponenten-MS-Klarlacke und Zweikomponenten-MS-Fuller und 
die darin enthaltenen OH-gruppenhaltigen Acrylatharze haben 
in der Regel ein mittleres Molekulargewicht (Mw) von 9000 - 
18000, Zweikomponenten-HS-Produkte ein Mw von < 5000 und 
15 Zweikomponenten-LS-Produkte > 15000 Mw. 

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es nun, eine Aerosol- 
zubereitung fur Zweikomponenten-Lacksprtihdosen zu schaffen, 
bei denen die in der DE 19 6 3 6 221 C2 fur Einkomponenten- 
2 0 Spruhdosen angegebenen Werte mit einem Treibgas aus einem Pro- 
pan/Butan-Gemisch und einem Mischungsverhaltnis Lackmaterial 
zu Treibgas gewichtsma/iig etwa 75:25 bis 70:30 erzielt werden. 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemafl mit den Merkmalen der kenn- 
2 5 zeichnenden Telle der unabhangigen Anspruche 1, 4 und 6 
gelost . 

Uberraschenderweise enthalt man bei MS-OH-Acrylatharzen 
bessere Propan/Butan-Vertraglichkeiten in den geforderten 

30 Verhaltnissen von 75:25 bis 70:30, wenn man ausschlieBlich OH- 
Acrylatharze mit einem niedrigen Styrolgehalt einsetzt. Dies 
alleine ist jedoch nicht ausreichend. Es besteht namlich bei 
der Propan/Butan-Vertraglichkeit eine starke Abhangigkeit von 
der OH-Zahl (bezogen auf Festharz). Es hat sich gezeigt, dass 

35 OH-gruppenhaltige Acrylatharze mit einer OH-Zahl < 80 unab- 
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hangig von ihrer Monomeren-Zusammensetzung eine sehr gute 
Propan/Butan-Vertraglichkeit haben. Von 90 - 140 ist sie fur 
viele Anwendungen noch ausreichend, wahrend sie iiber 150 
absolut unvertraglich ist. 

Eine Erhohung oder Erniedrigung des Saurezahl ist in bezug auf 
die Propan/Butan-Vertraglichkeit unkritisch. Gewohnlich werden 
Harze mit einer Saurezahl zwischen 5 und 30 (mg KOH/g 
Festharz) ausgewahlt. Fur eine gute Propan/Butan-Vertraglich- 
keit aller moglichen Harztypen ist es gemeinsam wichtig, eine 
Losungsmitteleinstellung mit einem Gemisch von zwei Teilen 
Ester (z. B. Butylacetat) und einem Teil Aromaten (z.B. Xylol, 
Solvesso 100) vorzunehmen. 

In der Regel werden OH-gruppenhaltige Acrylharze in Aromaten 
synthetisiert oder gekocht, jedoch sind 50 - 60 % Festkorper- 
losungen in reinen Aromaten grundsatzlich schlechter als 2:1 
Ester /Aromaten-Gemische . 

Zum Weiterverdunnen auf Spitzviskositat fiir die Spriihdosen- 
abfullung erfullen Keton/Ester-Mischungen die geforderte 
Propan/Butan-Vertraglichkeit von 75:25 bis 70:30. Eine vor- 
teilhafte Einstellverdlinnung besteht aus 50 - 55 % Aceton, 
35 - 40 % Butylacetat und 10 - 15 % Methoxidpropylacetat 
(gewichtsmaBig) . 

Bei Einkomponenten-Spruhdosen werden iiblicherweise Einstell- 
verdiinnungen mit 90 - 95 % Anteil Aceton gewichtsmaiiig ver- 
wendet. Fiir Zweikomponenten-Fiiller und Zweikomponenten-Klar- 
lacke sind diese gewohnlichen Zusammensetzungen von Nachteil 
sowohl hinsichtlich der Propan/Butan-Vertraglichkeit als auch 
in Bezug auf Verlauf, Verspritzbarkeit , Spritznebelauf nahme, 
Glanz, Ausspriihrate und Auswurf in Gramm. Die oben angefuhrte 
Verdiinnung fiir Zweikomponenten-Produkte verbessert iiber r a- 
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schenderweise alle oben auf gef iihrten Vertraglichkeits-, 
Applikations- und Eigenschaf tsparameter • 

Auch Konzentration, Festkorper und Spritzviskositat bei 
5 handelsiiblichen Zweikomponenten-Fiiller und Zweikomponenten- 
Klarlacken bekommen eine entscheidende Bedeutung fur die 
Propan/Butan-Vertraglichkeit . Gut ist eine viskositat von 2 0- 
24" Auslauf viskositat in einem DIN-Becher mit 3 mm Duse, ideal 
ist eine Spritzviskositat von 21". 

Vollig unerwartet und iiberraschend ergaben die Auswahlkrite- 
rien und Parameter fur ausreichend Propan/Butan-vertragliche 
Zweikomponenten-Lackmaterialien, insbesondere fur Zweikompo- 
nenten-Fiiller und Zweikomponenten-Klarlacke drei unterschied- 
15 liche Zusammensetzungen, die geforderten gewichtsmafiigen 
Mischungsverhaltnisse von 75:25 bis 70:30 zu erfiillen: 

1 . HS-Klarlacke und HS-Fuller basierend auf OH-gruppenhalti- 
gen HS-Acrylharzen mit hoherem Festkorpergehalt und einem 

2 0 mittleren Molekulargewicht von < 5000 Mw, vorzugsweise von 
2500 bis 4500, bei gleichzeitigem Verzicht von Styrol im 
Monomerengemisch und einer OH-Zahl von < 15 0, vorzugsweise von 
"w^ 130 bis 140. Eine solche Aerosolzubereitung gewahrleistet eine 
ausreichende Reaktivitat, Wetterbestandigkeit , Chemikalienre- 

25 sistenz, Glanzerhaltung, Losemittelbestandigkeit und gute 
chemische Vernetzung. 

2. MS-Klarlacke und MS-Fuller mit mittlerem Festkorper, eine 
eine gute chemische Vernetzung bewirkende styrolarme Monome- 

30 renzusammensetzung, eine OH-Zahl zwischen 130 und 140 und ein 
mittleres Molokulargewicht von < 15000, vorzugsweise von 9000 
bis 13000 Mw. 

3 . LS-Klarlacke und LS-Fiiller mit niedrigem Festkorpergehalt 
35 und einem hoheren Styrolgehalt und einem mittleren Molekular- 
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gewicht von > 15000 und einer OH-Zahl von < 80, vorzugsweise 
von 45 bis 60. 

Dadurch wird eine zur Hochdruck-Spritzpistole vergleichbare 
5 Applikation und Arbeit sgeschwindigkeit von 2 0 bis 22 g 
Ausspriihrate von spritzf ertigem Material in 10 Sekunden 
erreicht. Diese Technologie ist Gegenstand der DE 196 36 221 
C2 der Anmelderin und wird von dieser bei Einkomponenten- 
lackspruhdosen fur die Applikation von Autoreparaturlackmate- 
rialien verwendet. 

Damit wurden OH-gruppenhaltigen Acrylatharze gefunden, mit 
denen f unktionierende Formulierungen von 2 Komponenten-Fiillern 
und Zweikomponenten-Klarlacken in fur die Applikation notwen- 
15 digen Mischungsverhaltnissen von 75:25 bis 70:30 gewichtsmaflig 
moglich wurden. 

OH-gruppenhaltige Acrylharze mit OH-Zahlen von 45 bis 60 fur 
Zweikomponenten-Fiiller und Zweikomponenten-Klarlacke wiesen 

2 0 aufgrund der niedrigen OH-Zahl gravierende lacktechnische 
Nachteile auf . Wegen der geringen OH-Zahl ist nur eine einge- 
v schrankte chemische Vernetzung und Aushartung mit aliphati- 

& schen Polyisocyanaten moglich. Sowohl die unzureichende 
Wetterbestandigkeit , Losemittelbes tandigkeit , Chemikalien- 

25 bestandigkeit und Durchhartung in hoheren Schichtdicken als 
45 bis 50 iim bei Zweikomponenten-Klarlacken schliefien norma- 
lerweise eine Anwendung nach den Spezif ikationen der Automo- 
bilindustrie aus f z.B. wegen mangelnder Bestandigkeit gegen 
Superkraftstof f bei Fahrzeuglacken ausreichend. Bei Zwei- 

30 komponenten-Fullern auf Basis dieser Harze sind Kohasions- 
bruche ab einer Schichtdicke von 80 ^m aufgetreten. Diese 
Produkte harten aufgrund der niedrigen OH-Zahlen nur zu 
Zweikomponenten-PUR-Qualitaten der zweiten oder dritten 
Qualitatsstufe aus. Es iiberwiegt noch sehr stark die physika- 

35 lische Trocknung wie bei den Einkomponenten-Spruhdosenlacken. 
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Gewohnlich setzt man solche 2 Komponenenten-Fuller unci Zwei- 
komponenten-Klarlacke der beschriebenen Provenienz nicht als 
Prof i-Autoreparaturlackqualitat, sondern nur fur Indus trie- 
anwendung ein* 

Erf indungsgemafi konnten die chemischen und lacktechnischen 
Nachteile dadurch eliminiert werden f dass man die OH-gruppen- 
haltigen Acrylatharze nicht gemafi ihrer OH-Zahl stochiome- 
trisch mit aliphatischen Polyisocyanaten als Harter vernetzte, 
sondern eine 100 bis 3 00 %-ige Ubervernetzung vornahm. Ledig- 
lich die Luft- und Of entrocknung verzogerten sich dadurch in 
vertretbarem Rahmen wahrend Losemittelbestandigkeit , Chemika- 
lienbestandigkeit und Wetterbestandigkeit deutlich verbessert 
wurden, so daii ein Einsatz als Autoreparaturlack moglich 
wurde . 
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Patentanspruche : 



5 1. Aerosolzubereitung fiir Zweikomponenten-Lackspriihdosen, 
insbesondere fiir Zweikomponenten-Fiiller und Zweikomponenten- 
Klarlacke, wobei das aus OH-gruppenhaltigen Acrylharzen beste- 
hende Lackmaterial und der aus aliphatischen Polyisocynaten 
bestehende Harter in zwei verschiedenen Behaltern innerhalb 
|0P einer Spriihdose eingefiillt werden und erst unmittelbar vor der 
Verarbeitung zusammengef iihrt und mittels des aus einem Propan/ 
Butan-Gemisch bestehenden Treibgases gemeinsam aus der Spriih- 
dose verspritzt werden, und wobei das Verhaltnis verdiinntes 
Lackmaterial zu Treibgas gewichtsma/iig etwa 75:25 bis 70:30 
15 betragt, dadurch gekennzeichnet , dass das Lackmaterial aus OH- 
gruppenhaltigen HS (High Solid) -Acrylharzen mit hoherem Fest- 
korpergehalt und einem mittleren Molekulargewicht von > 5000 
besteht, dass das Monomerengemisch kein Styrol aufweist und 
eine OH-Zahl von > 150 hat. 

20 

2. Aerosolzubereitung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Lackmaterial ein mittleres Molekulargewicht 
von 2500 bis 4500 hat. 

25 3. Aerosolzubereitung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die OH-Zahl zwischen 130 und 140 liegt. 

4 . Aerosolzubereitung fiir Zweikomponenten-Lackspriihdosen, 
insbesondere fiir Zweikomponenten-Fiiller und Zweikomponenten- 
30 Klarlacke, wobei das aus OH-gruppenhaltigen Acrylharzen beste- 
hende Lackmaterial und der aus aliphatischen Polyisocynaten 
bestehende Harter in zwei verschiedenen Behaltern innerhalb 
einer Spriihdose eingefiillt werden und erst unmittelbar vor der 
Verarbeitung zusammengef iihrt und mittels des aus einem Propan/ 
35 Butan-Gemisch bestehenden Treibgases gemeinsam aus der Spriih- 
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dose verspritzt werden, und wobei das Verhaltnis verdunntes 
Lackmaterial zu Treibgas gewichtsmafiig etwa 75:25 bis 70:30 
betragt, dadurch gekennzeichnet , dass das Lackmaterial aus 
OH-gruppenhaltigen MS (Medium Solid )-Acrylharzen mit mittlerem 
5 Festkorpergehalt und einem mittleren Molekulargewicht von 
< 15 000 besteht und dass das Monomerengemisch einen geringen 
Anteil Styrol aufweist und eine OH-Zahl zwischen 130 und 140 
hat. 

|k0 5. Aerosolzubereitung nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Lackmaterial ein mittleres Molekulargewicht 
von 9000 bis 13000 hat • 

6 . Aerosolzubereitung f ur Zweikomponenten-Lackspriihdosen, 

15 insbesondere fur Zweikomponenten-Fuller und Zweikomponenten- 
Klarlacke, wobei das aus OH-gruppenhaltigen Acrylharzen beste- 
hende Lackmaterial und der aus aliphatischen Polyisocynaten 
bestehende Harter in zwei verschiedenen Behaltern innerhalb 
einer Spriihdose eingefiillt werden und erst unmittelbar vor der 

2 0 Verarbeitung zusammengef iihrt und mittels des aus einem Propan/ 
Butan-Gemisch bestehenden Treibgases gemeinsam aus der Spriih- 
dose verspritzt werden, und wobei das Verhaltnis verdunntes 

^ Lackmaterial zu Treibgas gewichtsmaJiig etwa 75:25 bis 70:30 
betragt, dadurch gekennzeichnet, dass das Lackmaterial aus OH- 

2 5 gruppenhaltigen LS (Low Solid) -Acrylharzen mit niedrigem 
Festkorpergehalt und hoherem Styrolgehalt , einem mittleren 
Molekulargewicht von > 15000 und einer OH-Zahl von > 80 
besteht . 

30 7. Aerosolzubereitung nach Anspruch 6, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die OH-Zahl zwischen 45 und 60 liegt. 



